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Dynamic Efficiency :
Plus de copeaux enlevés en moins de temps

La solution de HEIDENHAIN pour un usinage lourd efficace

Avec "Dynamic Efficiency"
HEIDENHAIN exploite au maximum

le potentiel de la machine et de I'outil
pour rendre I'usinage lourd encore plus
efficace. Parallélement, les charges
meécaniques sont limitées afin de
préserver la machine et d'augmenter
au mieux la durée de vie des outils.
"Dynamic Efficiency" assiste tous les
processus impliquant des efforts de
coupe élevés et d'importants volumes
de copeaux, comme par exemple les
opérations d'ébauche ou l'usinage de
matériaux difficiles a couper.

"Dynamic Efficiency" associe d'une part
des fonctions d'asservissement permet-
tant une meilleure performance avec,
d'autre part, des stratégies d'usinage per
mettant un gain de temps : ainsi, la fonc-
tion ACC (Active Chatter Control) élimine
par exemple les vibrations, pendant que la
fonction AFC (Adaptive Feed Control) est
chargée de garantir la meilleure avance
d'usinage possible. La stratégie d'usinage
appelée "Fraisage en tourbillon" permet
d'ébaucher des rainures et des poches
tout en préservant les outils : elle s'utilise
tres aisément comme cycle.

L'investissement en vaut la peine. Cette
fonctionnalité permet en effet d'augmen-
ter de 20 a 25 % le volume de copeaux
enlevés, ce qui constitue un réel atout en
termes de rentabilité.
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Fonction ACC - Pour une nette
atténuation des vibrations

L'ébauche, notamment dans le cadre de
l'usinage de matériaux difficiles a cou-
per, implique des efforts de coupe élevés
pouvant entrainer des vibrations pertur
batrices. La fonction ACC (Active Chatter
Control) est une fonction d'asservisse-
ment performante qui agit contre ces

vibrations.

T
Avec ACC

Une visualisation en un coup d'oeil : la TNC
indique la puissance actuelle de la broche et
la vitesse d'avance adaptée sous forme d'un

diagramme linéaire.
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Les vibrations laissent derriere elles des
traces inesthétiqgues a la surface des
pieces et provoguent une usure impor
tante et irréguliere de I'outil pouvant par
fois aller jusqu'a la casse. Elles font égale-
ment subir une forte charge mécanique a
la machine-outil.

Fonction AFC - Pour profiter de la
meilleure avance possible

La fonction AFC (Adaptive Feed Control)
réduit le temps d'usinage par augmen-
tation de l'avance dans certaines zones
d'usinage avec faible enlévement de
matiere. Ceci devient possible en jouant
sur la puissance de la broche et d'autres
données de process.

Ainsi, la fonction AFC garantit toujours la
meilleure avance en cas de variations de
la profondeur de coupe ou de la dureté du
matériau, ce qui optimise le résultat.

Cette fonction est facile d'utilisation : il
suffit que I'opérateur définisse, dans un
tableau, des valeurs limites minimale et
maximale pour la puissance de la broche,
avant de procéder a |'usinage. Pour cela,
la TNC enregistre, au moyen d'une passe
d'apprentissage, la puissance maximale
de la broche. Le systeme d'asservis-
sement adaptatif de |'avance compare
ensuite systématiquement la puissance
de la broche avec la vitesse d'avance et

La fonction ACC assure une protection
contre les effets des vibrations parasites
et augmente les performances de la
machine. Elle autorise des passes plus
grandes, ce qui permet d'enlever un vo-
lume supérieur de copeaux : le gain réa-
lisé peut facilement dépasser les 20 %
pour certaines opérations d'usinage.

Cette comparaison vous montre
les traces disgrécieuses laissées
par les vibrations sur la surface
des pieces, qui ont pu étre évi-
tées grace a la fonction ACC.

tente de maintenir la puissance maximale
de la broche pendant toute la durée de
I'usinage.

Autre avantage de la fonction AFC : en cas
d'usure de I'outil, la puissance de la broche
augmente tandis que la commande numé-
rigue réduit I'avance. Cette fonction peut
méme déclencher un changement auto-
matique d'outil si la puissance maximale
de la broche est atteinte. La mécanique de
la machine se trouve ainsi préservée et la
broche principale sensiblement protégée
de toute surcharge.
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Fraisage en tourbillon — Pour utili-
ser le potentiel de I'outil

La commande numérique assiste la stra-
tégie d'usinage "Fraisage en tourbillon"
avec un cycle facilement programmable,
accélérant ainsi sensiblement |'opération
d'ébauche de n'importe quelle rainure de
contour.

Le cycle superpose un déplacement circu-
laire de I'outil @ un mouvement d'avance
linéaire. Il faut pour cela utiliser une fraise
deux tailles qui permet d'enlever la ma-
tiere sur toute la longueur de coupe. En
"raclant" ainsi la matiere, il est possible
d'usiner avec une grande profondeur de
coupe a une vitesse de coupe élevée.

Le mouvement circulaire de plongée dans
la matiére limite les forces radiales aux-
quelles est soumis I'outil. Ceci préserve
la mécanique de la machine et empéche
les vibrations.

Un net gain de temps obtenu en
combinant fraisage en tourbillon
et fonction AFC

|l est possible de gagner fortement en effi-
cacité en utilisant le fraisage en tourbillon
avec |'asservissement adaptatif d'avance.
L'outil se déplacant sur une trajectoire
circulaire, une partie de cette trajectoire
n'est pas accessible. La fonction AFC
déplace alors I'outil avec une avance net-
tement plus élevée. Lorsque cette fonc-
tion est combinée au cycle HEIDENHAIN
pendant la procédure d'usinage, le gain de
temps est d'autant plus important.

Enlevement de la matiéere : le fraisage en tourbillon
superpose un mouvement circulaire a l'avance.

Le progiciel Dynamic Efficiency comprend les fonctions suivantes :

Une fonction dynamique et efficace pour
plus de volumes de copeaux enlevés lors de
'opération d'ébauche.

Conclusion : Un usinage lourd
efficace grace a cette combinaison
logicielle

Pour que les opérations d'ébauche soient
efficaces, il faut pouvoir enlever un grand
volume de copeaux en un minimum de
temps. "Dynamic Efficiency" de HEIDEN-
HAIN permet d'optimiser ce subtile ratio.

Les fonctions dédiées a I'usinage lourd
veillent a ce que le comportement dyna-
mique de la machine ne subisse pas de
perturbations et a ce que le degré de pré-
cision soit respecté, que ces fonctions
soient utilisées individuellement ou de
maniére combinée.

Gréce, d'une part, a leurs fonctions
simples d'utilisation et, d'autre part, a la
charge réduite a laquelle sont soumis I'ou-
til et la machine, les commandes TNC de
HEIDENHAIN font preuve d'une grande
performance dans le cadre d'un usinage
lourd particulierement efficace.

=+ Plus d'informations sur :

www.heidenhain.fr

Type Commande numérique
el S OO EIEREReiitll _ Option TNC 640, TNC 620 et iTNC 530
Fonction d'asservissement pour réduire les vibrations d'une machine
Fonction AFC — Asservissement adaptatif d'avance
Option 45 Option TNC 640 et iTNC 530
Fonction pour optimiser les conditions d'usinage
Fraisage en tourbillon
Cycle 275 RAINURE TROCHOIDAL
En combinaison avec le cycle 14 CONTOUR, ce cycle permet d'usi- Standard TNC 640, TNC 620 et iTNC 530

ner completement des rainures ainsi que des rainures de contour
ouvertes et fermées, avec le procédé de fraisage en tourbillon.



